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Derwent Abstract 

(DD0221128A) Hot sealing composite materials are produced by extruding a film of molten 
thermoplastic polymer on to a film substrate and passing the combination through nip rollers, cooling 
the melt on a cold steel roller and drawing off with the aid of an air cushion between that roller and the 
material. 

Advantage - The composites have high interlaminar strength because they are not in contact with e.g. 
release agents which could affect it. 

In an example, a wood-print decorative paper impregnated with polyester resin is passed to the pressure 
rollers of an extrusion coating head, where an ethylene- vinyl acetate copolymer film at 180 deg.C is 
applied. The material is pressed under 15N/cm2 by nip rollers and passed to a cooling roller with surface 
temp. 20 deg.C which has metal guides. The material is reduced to 45 deg.C. Air cushions under a 
pressure of 7 N/cm2 enter the guides and lift off the material from the cooling surface. The material is 
then passed over guide rollers and reeled. 
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Erflndungsanspruche: 

1. Verfahren zur Herstellung heiBsiegelffihiger Verbunde durch Aufbringen eines Films aus geschniolzenem Thermoplast 
durch eine Extruderduse auf ein folienfdrmiges Tragermaterial unter Hindu rchletten der Schichten unter Druck durch ein 
Walzenpaar, wobei die Kflhlung der angeschmolzenen Thermoplastschicht durch eine gekuhrte Stahlwalze erfplgt, von der 
der Verbund Wieder abgezogen wird, dadurch gekennzeichnet, daft die Trennung der Thermoplastschicht von der Stahlwalze 
durch ein zwischen Stahlwalze und Verbund erzeugtes Luftpolster herbeigefuhrtwird. 

2. Verfahren nach Puntrt 1, dadurch fekennxeJchnvt daB das Luftpolster in Vertiefungen auf der Oberflache der gekuhrten 
Stahlwalze erzeugt wird, die durch Grate voneinander getrennt sind. 

; 3. Verfahren nach Puhkt 1 und 2, dadurch gekennzeichnet, daB das Luftpolster in den Vertiefungen durch die von der Folie 

darin elngeschloasenen Luftmengen erzeugt wird. 
4. Verfahren nach Punkt 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB das Luftpolster in den Vertiefungen zusStzlich durch Luft, die 
( mitte 1 9 darin munde nderLuftd use neingebracht wird, verstarkt wird . 

Anwendungsgebfet der Erflndung 

Die Erflndung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von heiBsiegelfahigen Verbunden auf der Grundlage eines auf einem 
Tragermaterial aufgebrachten thermoplastischen Filmes,- wobei die Verbunde vprzugsweise zur dekorativen 
Oberflachengestaltung von Holz, Hdlzwerkstoffen, Pappe und holzfihnlichem Material im Heimwerkerbedarf Anwendung 
flnden. 

Charakteristik dor bekannten technlschen Loeung 

Bekannt ist eine Vielzahl von Verfahren zur Herstellung von thermoplastischen Filmen oder Folien; Neben der eigentlichen 
Extrusion des Rimes ftndet hierbei vor allem die Gestaltung des Kuhlvorganges, dessen technische Realisierung und desseh 
Auswirkungen auf die Qualitat des hergestellten thermoplastischen Materials besondere Aufmerksamkeit Bekannt ist hierbei 
der Einsatz von Trehnmittelh wahrend des KGhlprozesses. So ist die Verwendung von olartigen Matarialten wie Mineralolen, 
■■ naturllchen Olen, porymereh Schmiermitteln oder Silikonol bekannt, wobei hier sowohl der dtrekte Auftrag auf der 
Kuhlvorrichtung als auch eine Einlagerung der Trennmittel in auf Kuhletnrichtungeh aufgebrachte Tragermaterialien 
Verwendung findeh. (DE-PS 2207072) 

Die Nachteile dieser Verfahrensweise sind offensichtlich, da der Kontakt des polymeren Materials mit diesen Trennmitteln eine 
Veranderung des molekularen Gef uges der Oberflache des thermoplastischen Materials nach sich zieht und z. B. Kratzfestigkeit, 
vor allem aber Klebfestigkeit sowie chemische Beschaffenheit des thermoplastischen Materials yerflndert werden. 
Bekannt ist ebenfalls das Bespruhen des aus der Extruderduse auftreteriden Film auf der dem Kuhlk6rper zugewandten Seite 
vor dem Kontakt mit dem Kuhlkorper mit eirier Flussigkeit in Form von Qampf oder feinen Flussigkeitstrdpfchen, die nach 
Abkuhlung des Filmes yor der Aufrollung des Endproduktes wieder verdampft werden muix. (DE-AS 2730522) Dies erf ordert 
einen zusaulichen Arbettsschritt durch das Betreiben eines Kontaktmittelkreislaufes. 

Eine chemische Beeintrachtigung der Oberflfiche des thermoplastischen Materials durch die Flussigkeit ist dabei ebenfalls 
moglich. Eine trennmlttelf reie Arbeitsweise ist gemaS DE-OS 1652275 bekannt, dabei Wird der extrudierte Film gemeinsam 
mit dem Tragermaterial zwischen ein Druckwalzenpaar (Gummiwalze und Stahlwalze) geleitet wobei die Stahlwalze als 
kuhleinrichtuhg dient und anschlieBend der gekuhlte Verbund mittels einer mit 6ffnuhgen versehenen Saugwalze durch 
Anlegen von Vakuum yon der Kuhlwalze abgezogen wird. 

Nachteilig hierbei ist die durch das Abziehen des Verbundes auftretende mechanischeBelastung der PhasengrenzflSchen des 
Verbundes, was bei groSer Haftung des thermoplastischen Materials auf der kuhlwalzendberflachezurSpartung des Verbundes 
fuhrenkann. 

Zlel der Erflndung 

Ziel der Erflndung ist die Herstellung von heiBsiegelfahigen Verbunden mit hoher Spaltfeetigkeit und guten Klebfestlgkeiten 
der Verbunde auf dem Tragermaterial durch trenhmittelfreies KOhlen. 

Dartegung des Wesens der Erfindung 

Aufgabe der Erflndung ist ein Verfahren zur Herstellung heiBsiegelfahiger Verbunde durch Aufbringen eines Films aus 
geschmolzenem Thermoplast durch eine Extruderduse auf ein folienformiges Tragermaterial unter Hindurchleiten der Schichten 
unter Druck durch ein Walzenpaar, wobei die Kuhlung der angeschmolzenen Thermoplastschicht durch eine gekuhrte Stahlwalze 
erfolgt, von der der Verbund mechanisch wieder abgezogen werden soli, ohne daS Trennmittel a ngewendet werden, die die 
Oberflache beeintrachtigen. . ' 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaS dadurch gelost, daG die Trennung der Thermoplastschicht vbn der Stahlwalze durch ein 
zwischen Stahlwalze und Verbund erzeugtes Luftpolster herbeigefuhrtwird. 

Das Luftpolster kann in Vertiefungen auf der Oberflache der gekQhrteh Stahlwalze erzeugt werden, die durch Grate voneinander 
getrennt sind, Indem darin befm Kuhlen der Folie Luftmengen eingeschlossen und komprimiert werden. 
Das Luftpolster in den Vertiefungen kann auch zusatzlich durch Luft, die mittels darin mundender Luftdusen eingebracht wird 
verstarkt werden. . 

Pie Folie erreicht nach dem Kuhlen Temperaturen unter 80°C, dabei kann durch dieDusen Druckluft mit niedrigem Druck, etwa 
5bis/ION/cm , abgegeben werden, die ein gutesAblosen des Verbundes von der Walzeerlaubt. : ' 

Die Anzahl der Druckluft fuhrenden pffnungen kann 20-60 St./cm 2 Kuhlflache betragen. 
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Aurffihningsbeteplel 
Belsplell 



£ nS^SS&i Varbundes von 45* dragon in den mit metallischen FGhrungs B raten iimgebenen Bereichen befindhche 



erzielt. 
Biespiel2 



Fuhrungswalzen zur Aufrollung gebracht werden kann. 



